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Im Rahmen des Projekts zur gemeinsamen Umformung und Verbindung von Stahlen und thermoplastisch
faserverstarkten Kunststoffen soll ein isothermer Werkzeugansatz verfolgt werden, um die Prozesszeit und die
Materialbelastung zu reduzieren. Die fur die Anbindung notwendige thermische Energie wird Gber vorgeschaltete
Heizschritte (Ofen, IR-Felder, etc.) bereitgestellt. Als zusatzlichen Effekt bietet dieser vorgeschaltete Erwarmungsschritt
die Moglichkeit eine gezielte Oberflachenvorbehandlung der verzinkten Stahle durchzufiihren. Dieser als Galvannealing
bezeichnete Vorgang erzeugt eine rauhe Oberflache, welche die Anbindung der thermoplastischen Matrix ohne weitere
Haftvermittler ermdglichen soll. Die Integration der Oberflaichenbehandlung, die gemeinsame Umformung von Stahl und
FVK im unteren Totpunkt sowie die erreichbaren Verbundfestigkeiten sind die Kernfragen des dargestellten Projekits.

Zur Ubertragung der erzielten Erkenntnisse auf einen kombinierten Umformthermofiige-Prozess wurde ein
Werkzeugkonzept mit abgestuftem Blechhaltebereich konstruiert und gebaut, um einerseits das Ausstrecken des Metalls
und andererseits das Drapieren des Organoblechs zu ermdoglichen. Mit Hilfe dieses Werkzeugsystems wurde die
kombinierte Umformung von Stahlen und faserverstarkten Kunststoffen untersucht. Die zum Ende des Projekts
hergestellten S-Rail Bauteile wurden hinsichtlich ihrer MaBhaltigkeit, der mechanischen Performance und der Haftung
zwischen den Flugepartnern gepruft. Die aufgebaute teilautomatisierte Prozessroute des Umformthermofiligeprozesses
konnte eingesetzt werden, um flachige Fiigeproben und Profile in einer Zykluszeit von ca. 30 s bei maximalen

Zugscherfestigkeiten von bis zu 24 MPa herzustellen.



